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(54) Fibres de lin en bourre et procédé de préparation

(57) Les fibres de lin en bourre de l'invention sont

aptes a étre filées en mélange majoritaire ou en pur sur /
métier coton. Elles ont une hauteur de 'ordre de 18 a /
21mm, et un pourcentage de fibres inférieures & 10mm 9\

de l'ordre de 10 & 12% ; de plus 50% de ces fibres ont
une longueur supérieure a 13mm.

Avantageusement, 20 a 30% de ces fibres ont une
longueur supérieure a 40mm.

Leur procédé de préparation consiste a traiter des
fibres provenant d'étoupe de teillage ou de lin toutes
fibres , en pur ou en mélange, par cardage, doublage,
étirage, coupe a une longueur de l'ordre de 50mm,
préouverture pneumatique dans un ventilateur a pales
ouvertes et enfin ouverture pneumatique dans une ins-
tallation (1) comportant deux cylindres (2,3) alimen-
taires garnis, un rotor (5) perforé soufflant et une volute
(7) en sorte que les flocons de fibres provenant du ven-
tilateur & pales ouvertes passent entre les deux cylin-
dres alimentaires (2,3) tournant en sens inverse a des
vitesses |égérement différentes , sont détachés du
cylindre le plus rapide par la garniture (8) du rotor (5),
sont ouverts par I'air soufflé au travers du rotor (5) et
projetés vers la sortie de la volute (7).
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Description

La présente invention concerne de la fibre de lin en
bourre qui est destinée a étre filée sur des métiers de
filature du type coton. Elle concerne également un pro-
cédé spécialement congu pour la préparation d'une telle
fibre de lin en bourre.

La filature des fibres textiles comporte, sur le plan
des procédés et technologies , de trés grandes différen-
ces selon la nature des matiéres premiéres qui sont
mises en jeu. On distingue classiquement la prépara-
tion et la filature du type coton ou plus généralement
des fibres courtes et la préparation et la filature du type
laine ou généralement des fibres longues. L'industrie
liniere se distingue encore par rapport & ces deux
grands types, du fait de la spécificité de la structure de
la fibre textile de lin, celle-ci étant composée de fibres
techniques consistant dans des assemblages de fibres
élémentaires liées entre-elles par des ciments naturels
et des matiéres incrustantes. De ce fait l'industrie liniére
a historiquement mis en place son propre circuit de pré-
paration et de filature , avec notamment la filature au
mouillé et la filature au sec.

Les fibres de lin sortant des opérations de prépara-
tion du circuit du type lin ne sont en aucun cas aptes a
étre filées en mélange majoritaire ou en pur sur des
métiers de filature du type laine ou du type coton.
Comptetenu de la trés grande productivité des métiers
de filature du type coton, comparativement a ceux du
type lin, ceci présente un inconvénient majeur pour le
lin.

On a bien siir cherché a mettre en place un circuit
de préparation des fibres de lin les rendant aptes a étre
filées sur des métiers de filature du type coton. On a
pour cela réalisé ce que I'on dénomme couramment du
lin cotonisé. La cotonisation des fibres de lin passe par
différents moyens d'ordre mécanique, notamment la
coupe a longueur et l'action mécanique. La coupe a lon-
gueur a pour but de donner a la fibre de lin une longueur
qui soit comparable a celle du coton. L'action mécani-
que a pour but de dissocier partiellement les fibres élé-
mentaires composant les fibres techniques.Elle est
notamment mise en oeuvre avec des ouvreuses qui
sont des machines équipées de tambours tournants
garnis de pointes qui attaquent les fibres techniques de
lin.

A la connaissance du demandeur, toutes les techni-
ques actuelles de cotonisation du lin ont permis unique-
ment |'utilisation des fibres de lin cotonisé en mélange
minoritaire lors de la filature sur des métiers a filer du
type coton.

Le but visé par le demandeur est de proposer des
fibres de lin en bourre qui soient aptes & étre filées sur
des métiers de filature du type coton en mélange majo-
ritaire ou en pur.

Ce but est parfaitement atteint par les fibres de lin
en bourre de l'invention qui sont caractérisées par une
hauteur de I'ordre de 18 & 21mm, par leur pourcentage
de fibres inférieures & 10mm de l'ordre de 10 & 12% et
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par le fait que 50% desdites fibres ont une longueur qui
est supérieure & 13mm.

Les études comparatives faites par le demandeur
avec d'autres techniques de cotonisation ont montré
que les fibres de lin cotonisé actuelles avaient une hau-
teur nettement inférieure a la fourchette préconisée de
l'ordre de 18 a 21mm, étant notamment comprise entre
12 et 16mm. De méme le demandeur a constaté que
pour les autres techniques de cotonisation , le pourcen-
tage de fibres inférieures & 10mm était beaucoup plus
élevé que la fourchette de 10 & 12% préconisée, pou-
vant aller de 17 & 30%. Enfin le demandeur a constaté
qu'avec les autres techniques de cotonisation, la répar-
tition de longueur des fibres obtenues était telle que
50% de ces fibres avaient une longueur qui était nette-
ment inférieure a 13%, pouvant &tre compris entre 10 et
environ 12%.

Il est remarquable que les deux derniers paramé-
tres précités des fibres de lin de l'invention sont tout-a-
fait comparable a ce qui est obtenu pour un coton clas-
sique, par exemple un coton russe du type PAVLON.
Par contre la hauteur des fibres est, dans ce cas , nota-
blement supérieure a celle du coton russe en question.

De préférence, les fibres de lin en bourre selon
l'invention sont caractérisées par le fait que de l'ordre de
20 a 30% de ces fibres ont une longueur supérieure a
40mm.

Avec de telles fibres de lin en bourre, il a été possi-
ble de filer sur des métiers classiques de filature du type
coton des fils ayant un numéro métrique compris entre
6,5 et 12 a trés forte majorité de lin et méme des fils de
lin pur, ce qui était totalement exclu avec les fibres de lin
obtenues par les techniques de cotonisation actuel-
les.Les fils de lin pur et les fils ayant le plus grand pour-
centage en lin sont obtenus avec des fibres de lin en
bourre selon linvention, ayant les plus forts pourcenta-
ges de fibres de longueur proche de la longueur de
coupe, c'est-a-dire proche de 50mm.

C'est un autre objet de I'invention que de proposer
un procédé de préparation des fibres de lin en bourre
précitées.

Ce procédé consiste a traiter des fibres provenant
d'étoupes de teillage ou de lin toutes fibres ,en pur ou
en mélange, par les opérations principales suivantes :
cardage, doublage, étirage, coupe a une longueur de
l'ordre de 50mm , préouverture pneumatique par pas-
sage dans un ventilateur a pales ouvertes et enfin
ouverture pneumatique par passage dans une installa-
tion comportant deux cylindres alimentaires garnis
daiguilles , un rotor perforé garni d'aiguilles soufflant et
une volute en sorte que les flocons de fibres provenant
du ventilateur & pales ouvertes passent entre les deux
cylindres alimentaires tournant en sens inverse a des
vitesses légérement différentes sont détachés du cylin-
dre le plus rapide par la garniture du rotor, sont ouverts
par I'air soufflé au travers du rotor et projetés vers la sor-
tie de la volute.

Ainsi, le procédé de linvention se caractérise par la
mise en oeuvre d'une part d'opérations qui sont classi-
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ques dans le circuit de préparation du lin traditionnel, &
savoir cardage, doublage et étirage, d'autre part une
opération de coupe a longueur qui est classique dans
les techniques de cotonisation du lin et en troisieme
part des opérations de préouverture et d'ouverture par
voie pneumatique qui ne sont pas habituellement mises
en oeuvre dans le circuit du lin.

C'est cette combinaison d'opérations qui permet
d'obtenir les fibres de lin en bourre ayant , & partir d'une
coupe a longueur de l'ordre de 50mm, les caractéristi-
ques revendiquées quant & la hauteur des fibres , le
pourcentage de fibres inférieures & 10mm et le fait que
50% de ces fibres ont une longueur supérieure a
13mm.

Avantageusement la préouverture pneumatique se
fait par passage dans un ventilateur & pales ouvertes
dont la vitesse de la turbine est comprise entre 1500 et
3000t/mn.

La présente invention sera mieux comprise a la lec-
ture de la description qui va étre faite d'un exemple de
fibres de lin en bourre selon l'invention et de leur pro-
cédé de fabrication, illustré par le dessin annexé dans
lequel la figure unique est une vue schématique de l'ins-
tallation d'ouverture pneumatique intervenant dans la
préparation desdites fibres de lin.

De maniére caractéristique, les fibres de lin en
bourre de I'invention ont une hauteur de fibres de I'ordre
de 18 a 21mm, un pourcentage de fibres de longueur
inférieure & 10mm de l'ordre de 10 & 12% ; de plus 50%
de ces fibres ont une longueur supérieure a 13mm.

Le terme hauteur, dans la présente invention, estle
terme qui est couramment utilisé dans l'industrie liniére
pour désigner la longueur moyenne des fibres pondérée
ou proportionnée par la section desdites fibres. Par
exemple pour un échantillon de trois fibres ayant res-
pectivement comme longueur |4, |5 et |3 et pour section
aq, ao et ag, la hauteur des fibres de cet échantillon est
égal a (lya;+l,a,+lzasz)/(a;+a,+as). La
hauteur est donc différente de la longueur moyenne
arithmétique qui seraitde (1, + 1, +13)/3.

Dans un exemple précis de réalisation, dont le pro-
cédé de préparation sera explicité ci-aprés , les fibres
de lin en bourre avaient une hauteur de 19,5mm, un
pourcentage de fibres de longueur inférieure 2 10mm
égal a 11,4; de plus 50% de ces fibres avaient une lon-
gueur de 14,0mm.

Le procédé de préparation spécialement mis en
oeuvre pour I'obtention des fibres de lin en bourre selon
l'invention comprend des opérations de cardage, de
doublage, d'étirage, de coupe a une longueur de I'ordre
de 50mm , de préouverture pneumatique et d'ouverture
pneumatique.

Les opérations de cardage, de doublage et étirage
sont traditionnellement utilisées dans les circuits de pré-
paration, de quelques types qu'ils soient, fibres courtes,
fibres longues ou lin. Leur nombre et leur importance
peuvent étre déterminés par l'opérateur en fonction de
la matiere de départ, selon qu'il s'agit de fibres prove-
nant d'étoupes de teillage ou d'un circuit du type lin tou-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tes fibres ou encore quiil s'agit d'un mélange de fibres
de ces deux provenances.

Dans un exemple précis de réalisation, les fibres
provenant d'étoupes de teillage, le cardage a lieu sur
une carde du type lin en un seul passage d'ou I'on
obtient un ruban de carde, en pots , de 20 a 25g/m. Le
doublage et I'étirage ont lieu par passages successifs
sur une doubleuse étireuse du type GN4, qui régularise
le ruban sortant a environ 20g/m.

L'opération de coupe est réalisée en continu sur un
matériel du type massicot, dans lequel des lames cou-
pent & longueur une nappe de rubans préalablement
pincés. Le réglage théorique de la coupe est fixé a envi-
ron 50mm, sachant que des irrégularités de longueur
peuvent éventuellement se produire du fait de variations
d'épaisseur des rubans , du manque de contrble des
fibres lors du passage ou encore de l'usure des lames.
De telles irrégularités, qui provoquent la formation de
fibres ayant une longueur légérement supérieure a
50mm ne sont pas rédhibitoires dans le procédé de
l'invention.

L'opération de pré-ouverture pneumatique se fait
par passage des fibres ainsi coupées dans un ventila-
teur a pales ouvertes.

Les fibres sont alimentées radialement par le circuit
d'aspiration qui débouche au niveau de I'axe de rotation
de la turbine. Elles pénétrent dans les pales ouvertes et
sont projetées, lors de la rotation de celle-ci, vers le cir-
cuit de refoulement. On obtient ainsi un brassage des
fibres par les pales droites du ventilateur, brassage qui
permet une pré-ouverture pneumatique desdites fibres.
De préférence, la vitesse de rotation des pales est de
1500 a 3000t/mn.

L'opération d'ouverture pneumatique proprement
dite, qui fait suite au passage dans le ventilateur a pales
ouvertes, est réalisée dans une installation 1 , telle
qu'illustrée a la figure annexée.

Linstallation 1 comporte deux cylindres alimen-
taires 2,3 revétus d'une garniture extérieure 4, un rotor
perforé soufflant 5 revétu d'une garniture extérieure et
une volute 6.

Comme cela apparalt clairement a la figure , les
deux cylindres alimentaires sont disposés a proximité
immédiate du rotor 5 et la volute 6 forme une enveloppe
autour du rotor 5, ladite enveloppe ayant , dans le sens
de la rotation du rotor 5, un écartement de plus en plus
important par rapport a la périphérie 5a du rotor 5 et se
terminant par une conduite d'évacuation 7.

Le rotor 5 comporte sur sa périphérie 5a une garni-
ture 8.

Les deux cylindres alimentaires tournent en sens
inverse I'un de l'autre , & des vitesses |égérement diffé-
rentes .

Le fonctionnement de l'installation 1 est le suivant.
Les fibres coupées et pré-ouvertes provenant du venti-
lateur, se présentant sous la forme de flocons, sont ali-
mentées dans une trémie 9 située au-dessus des deux
cylindres alimentaires 2,3, d'axe horizontal. Les flocons
se trouvant dans la partie basse de la trémie 9 sont cap-
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tés par la garniture 4 des cylindres alimentaires 2,3 et
dirigés vers le rotor 5. Les fibres constituant les flocons
sont détachées du cylindre le plus rapide par la garni-
ture 8 du rotor 5.

La périphérie 5a du rotor 5 présente des ouvertures
de passage dair, une installation de soufflage permet-
tant I'alimentation d'un flux d'air continu & [l'intérieur
dudit rotor 5. Ainsi les fibres qui ont été détachées du
cylindre alimentaire 3 par la garniture 8 du rotor 5, sont
détachées de ladite garniture grace a I'air soufflé pas-
sant & travers le rotor 5 et sont projetées a travers la
volute 6 jusqu'a la conduite d'évacuation 7. Lors de
cette opération on obtient une ouverture importante des
fibres. Bien sir la vitesse de rotation du rotor 5 est net-
tement supérieure a la vitesse de rotation des deux
cylindres alimentaires 2, 3.

A la sortie de la conduite d'évacuation, les fibres de
lin en bourre sont éventuellement compactées dans
une presse pour suivre le circuit normal de la filature
coton.

Avec les fibres de lin en bourre ainsi préparées , il a
été possible de réaliser sur des métiers classiques de
filature coton des fils trés fortement majoritaires en lin
dans la gamme de numéro métrique 6,5 & 10 et égale-
ment des fils pur lin de numéro métrique 10 possédant
une Rkm de 8.

Revendications

1. Fibres de lin en bourre, aptes a étre filées en
mélange majoritaire ou en pur sur métier coton,
caractérisées par une hauteur de l'ordre de 18 & 21
mm, par leur pourcentage de fibres inférieures a
10mm de l'ordre de 10 & 12% et par le fait que 50%
de ces fibres ont une longueur supérieure a 13mm.

2. Fibres de lin en bourre selon la revendication 1
caractérisées par le fait que de l'ordre de 20 a 30%
de ces fibres ont une longueur supérieure a 40mm.

3. Procédé de préparation de lin en bourre, apte a la
préparation des fibres de lin en bourre selon la
revendication 1, caractérisé en ce qu'il consiste a
traiter des fibres provenant d'étoupe de teillage ou
de lin toutes fibres, en pur ou en mélange , par les
opérations principales suivantes : cardage, dou-
blage , étirage , coupe a une longueur de I'ordre de
50mm, préouverture pneumatique par passage
dans un ventilateur & pales ouvertes et enfin ouver-
ture pneumatique par passage dans une installa-
tion (1) comportant deux cylindres (2,3)
alimentaires garnis , un rotor (5) perforé soufflant et
une volute (7) en sorte que les flocons de fibres
provenant du ventilateur a pales ouvertes passent
entre les deux cylindres alimentaires (2,3) tournant
en sens inverse a des vitesses |égérement différen-
tes, sont détachés du cylindre le plus rapide par la
garniture (8) du rotor (5), sont ouverts par l'air souf-
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flé au travers du rotor (5) et projetés vers la sortie
de la volute (7).

Procédé selon la revendication 4 caractérisé en ce
que la préouverture pneumatique se fait par pas-
sage dans un ventilateur & pales ouvertes dont la
vitesse de la turbine est comprise entre 1500 et
3000t/mn.
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